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LATAR BELAKANG

PT. GUNTNER:

Perusahaan manufaktur

produksi heat exchanger

menghadapi tantangan dalam

mempertahankan efisiensi

operasional

MASALAH:

Keterlambatan produksi

akibat ketidakseimbangan

beban kerja dan idle time 

tinggi.

TINDAKAN 

PERUSAHAAN:

Penambahan operator di 

beberapa work station 

yang belum maksimal

SOLUSI:

Mengintegrasikan Line 

Balancing dan simulasi

ARENA untuk

mendapatkan lintasan

produksi yang optimal
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RUMUSAN MASALAH

Bagaimana rute lintasan

produksi AC PT. XYZ

didapatkan lintasan yang lebih

efisien.

01.
Bagaimana simulasi atau

visualisasi alternatif rute distribusi

produk AC yang diharapkan dapat

meningkatkan efisiensi jika

menggunakan software ARENA.

02.
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TUJUAN PENELITIAN

Meningkatkan efisiensi produksi

dengan memberikan alternatif

lintasan produksi menggunakan

line balancing.

01.
Menyeimbangkan beban kerja

antar stasiun kerja dan

meminimalkan idle time.

02.
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ALUR DAN METODE

Pengumpulan Data :

• Informasi Alur Produksi

• Cycle time produksi

• Waktu Standar Produksi

• Jumlah Mesin

• Jumlah Operator

Pengolahan Data :

• Line Balancing (Ranked Positional Weight)

• Alternatif Lintasan Produksi (dengan simulasi ARENA)
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INTEGRASI LINE BALANCING DAN SIMULASI 
ARENA

• Line Balancing dilakukan untuk menyeimbangkan beban kerja di setiap stasiun guna meningkatkan

efisiensi dan mengurangi waktu menganggur sehingga menghasilkan satu atau lebih skenario

perbaikan. Langkah perhitungan dalam metode RPW adalah melakukan perhitungan pembobotan

posisi untuk setiap pekerjaan, melakukan pengurutan pekerjaan dari terbesar untuk setiap posisi,

menempatkan tugas pekerjaan yang mempunyai bobot terbesar ke dalam stasiun kerja .

• Simulasi ARENA dilakukan untuk memvisualisasikan kondisi linstasan produksi baik sebelum

ataupun setelah perbaikan untuk menunjang pengambilan keputusan. Dengan menggunakan

simulasi ini dapat melakukan analisis model lintasan produksi untuk membuat beberapa alternatif.
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Precedence Diagram Kondisi Awal

Elemen Kerja Waktu Siklus (detik) Waktu Siklus (Menit)

Coil Assembly 3248,14 54,14

Brazing 5371,77 89,53

Washing 4058,40 67,64

Testing Coil 1127,82 18,80

Final Assembly 2176,28 36,37

Electrical Assembly 2703,97 45,07

Packing 3610,02 60,17

Pengumpulan Data Cycle Time Produksi
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku

Elemen Kerja Wn Wb

Coil Assembly 106,41 117,05

Brazing 197,73 217,51

Washing 123,74 136,12

Testing Coil 54,14 59,56

Final Assembly 68,86 75,75

Electrical Assembly 78,34 86,17

Packing 106,96 117,65

Total 736,18 809,80

Wn =Ws × (1+Rating Factors)

Wb =Wn + (Wn×Allowance)

Menentukan Jumlah Minimum Workstation

Workstation Minimun =
σWb

Wbmax
=
809,80

217,51
= 3,72 ≈ 4 Workstation.
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Perhitungan Line Balancing kondisi awal

Stasiun Kerja Wb Efisiensi Workstation Idle Time

Coil Assembly 117,05 54% 100,46

Brazing 217,51 100% 0,00

Washing 136,12 63% 81,39

Testing Coil 59,56 27% 157,95

Final Assembly 75,75 35% 141,76

Electrical Assembly 86,17 40% 131,33

Packing 117,65 54% 99,85

Total 809,80 3,72 712,74

1. Line Efficiency =
σ ti

(K×CT)
× 100%

2. Balance Delay =
K×CT −σ ti

(K×CT)
× 100%

3. Smothness Index = σ(𝑆𝑇𝑚𝑎𝑥− 𝑆𝑇𝑖)

Line  Efficiency 53%

Balance Delay 47%

Smoothness Index 298,29
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Perhitungan Alternatif dengan Metode RPW

Stasiun Kerja Wb
Stasiun Kerja Pengikut

Bobot Posisi Rank 
1 2 3 4 5 6 7

1 117,05 - 217,51 136,12 59,56 75,75 117,65 117,65 841,28 1

2 217,51 0 - 136,12 59,56 75,75 117,65 117,65 724,24 2

3 136,12 0 0 - 59,56 75,75 117,65 117,65 506,73 3

4 59,56 0 0 0 - 75,75 117,65 117,65 370,61 4

5 75,75 0 0 0 0 - 117,65 117,65 311,06 5

6 86,17 0 0 0 0 0 - 117,65 203,82 6

7 117,65 0 0 0 0 0 0 - 117,65 7

Stasiun Kerja
Stasiun Kerja Pengikut

1 2 3 4 5 6 7

1 - 1 1 1 1 1 1

2 0 - 1 1 1 1 1

3 0 0 - 1 1 1 1

4 0 0 0 - 1 1 1

5 0 0 0 0 - 1 1

6 0 0 0 0 0 - 1

7 0 0 0 0 0 0 -
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Perhitungan Alternatif Lintasan Produksi

1. Line Efficiency =
σ ti

(K×CT)
× 100%

2. Balance Delay =
K×CT −σ ti

(K×CT)
× 100%

3. Smothness Index = σ(𝑆𝑇𝑚𝑎𝑥− 𝑆𝑇𝑖)

Stasiun Kerja Operasi Jumlah Wb Idle Time Efisiensi Stasiun Kerja

1 Coil Assembly 117,05 100,46 54%

2 Brazing 217,51 0,00 100%

3
Washing

195,68 21,83 90%
Testing Coil

4
Final Assembly

161,92 55,59 74%
Electric Assembly

5 Packing 117,65 99,85 54%

Total 809,80 277,73 3,72

Line  Efficiency 74%

Balance Delay 26%

Smoothness Index 153,72
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Simulasi ARENA Kondisi Awal Lintasan Produksi

Dari gambar diketahui bahwa terdapat ketimpangan utilisasi yang cukup

signifikan antar operator. Operator Brazing memiliki utilisasi tertinggi sebesar

0,9436 atau 94,36% yang mengindikasikan mendekati kapasitas penuh dan

berpotensi menjadi bottleneck. Sedangkan, Operator Testing Coil hanya terpakai

0,1763 atau 17,63% menunjukkan adanya sumber daya yang sangat kurang

termanfaatkan. Operator Washing 64,51% dan Coil Assembly 62,04% berada di

tingkat menengah dan Final Assembly 31,73% dan Electric 37,56% tergolong

rendah. Nilai utilisasi tersebut digunakan untuk menghitung nilai line efficiemcy

pada lintasan produksi dengan rumus sebagai berikut :

LE =
σ Utilisasi Semua Operator

Jumlah Stasiun Kerja ×utilisasi tertinggi
× 100%

LE =
0,9436+0,6204+0,3756+0,3173+0,4614+0,1763+0,6451

7×0,9436
× 100%

LE = 0,54 × 100% = 54 %



13

HASIL DAN PEMBAHASAN

Simulasi ARENA Alternatif Lintasan Produksi

Setelah dilakukan penggabungan Electric + Final Assembly

menghasilkan utilisasi 69,29% jauh lebih baik dibanding rata-rata

keduanya yang hanya sekitar 34,65%. Penggabungan Washing + Testing

Coil menghasilkan utilisasi 82,14% naik drastis dari rata-rata sebelumnya

yaitu 41,07%. Hal ini menunjukkan bahwa idle time berhasil dikurangi

serta memberikan lintasan produksi yang lebih seimbang. Adapaun untuk

perhitungan line efficiency pada alternatif lintasan ini yaitu sebagai

berikut:

LE =
σ Utilisasi Semua Operator

Jumlah Stasiun Kerja ×Utilisasi tertinggi
× 100%

LE =
0,9436+0,6204+0,6929+0,4614+0,8214

5 ×0,9436
× 100%

LE = 0,75 × 100% = 75 %
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KESIMPULAN DAN SARAN

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan di PT. XYZ didapatkan bahwa kondisi awal lintasan produksi

menunjukkan ketidakseimbangan beban kerja yang signifikan antar 7 stasiun kerja dengan line efficiency hanya 53%

dan balance delay tinggi sebesar 47% yang menunjukkan jauh dari kondisi ideal. Untuk mengatasi hal ini penelitian

mengintegrasikan dua pendekatan yaitu metode Ranked Positional Weight (RPW) untuk merancang ulang

penggabungan stasiun kerja, dan Simulasi Software ARENA untuk memvisualisasikan dan memvalidasi hasilnya.

Hasil yang diperoleh dari dua pendekatan tersebut konsisten satu sama lain yaitu sebagai berikut:

1. Dari perhitungan RPW setelah penggabungan dari 7 menjadi 5 stasiun kerja didapatkan line efficiency meningkat

dari 53% menjadi 74% dan balance delay turun dari 47% menjadi 26%.

2. Dari simulasi ARENA yaitu penggabungan stasiun Electric Assembly dengan Final Assembly dan Washing

dengan Testing Coil menghasilkan peningkatan line efficiency dari 54% menjadi 75% sehingga mengindikasikan

bahwa simulasi ini sejalan dengan hasil perhitungan RPW.

Secara keseluruhan integrasi kedua metode ini terbukti efektif dalam menyeimbangkan beban kerja, mengurangi idle 

time, dan meningkatkan produktivitas lintasan produksi meski Brazing sebagai bottleneck (utilisasi 94,36%) dan 

Packing (utilisasi 46,14%) masih menjadi peluang perbaikan lanjutan untuk mencapai line efficiency ideal di atas 

85%.
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